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ANOTACE DIPLOMOVÉ PRÁCE 
TROMBIK, M. Implementace TIM do průmyslové praxe podniků. Ostrava: katedra 
mechanické technologie, Fakulta strojní VŠB- Technická univerzita Ostrava, 2013, 71 s, 
Diplomová práce, vedoucí práce NOVÁK, J. 
Diplomová práce se zabývá porovnáním a vyhodnocením systému řízení údrţby ve 
strojírenských podnicích a moţnostech jejich zlepšení. V částech analýza a posouzení 
současného stavu se zabývá systémy řízení údrţby v různých podnicích a zobrazuje jejich 
silné a slabé stránky. V hlavní části práce zobrazuje metodiku, která by měla zvýšit efektivitu 
údrţby. V závěru jsou shrnuty návrhy na zefektivnění údrţby pro jednotlivé podniky. 
 
ANNOTATION OF DIPLOMA THESIS 
TROMBIK, M. The Implementation of TIM in The industrial Practise of Enterprise. Ostrava: 
Department of Mechanical Technology, Faculty of mechanical enginerring, VŠB- Technical 
University Ostrava, 2013, 71pp. Diploma thesis, supervisor of the thesis NOVÁK, J. 
Diploma thesis presents a comparison and evaluation of maintenance management system 
in engineering companies and opportunities for improvement. In parts of the analysis and 
assessment of the current state deals with maintenance management systems in different 
companies and shows their strengths and weaknesses. In the main part of the work shows 
methodology, which should increase the efficiency of maintenance. The conclusion 
summarizes proposals to streamline maintenance for individual companies. 
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Seznam použitých značek 
 
CAD                      -projektování podporované počítačem (Computer Aided Desing) 
CAS                       -počítačová podpora standardizace 
CNC                       -číslicové řízení počítačem (Computer Numeric Control) 
ČSN                       -česká státní norma 
EN                         -evropská norma 
ELHA                     -elektrohydraulický odbrzďovač 
GTS                        -grafický třídicí systém 
IS                            -informační systém 
ISO                         -mezinárodní organizace pro standardizaci 
SAP                        -systém, aplikace a data v procesu 
TIM                        -totálně integrovaná údrţba (Total Integreatet  Maintenance) 
TPM                       -totálně produktivní údrţba (Total Productive Maintenance) 
VŠB-TU                  -Vysoká škola báňská- Technická univerzita Ostrava 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Diplomová práce                      Bc. Michael Trombik 
9 
 
Úvod 
 
Tato diplomová práce navazuje na mou bakalářskou práci a dále rozvíjí myšlenku totálně 
produktivní údrţby. Podniky se snaţí zvyšovat své zisky a rozšiřovat výrobní kapacity. 
Jednou z cest ke zvýšení zisku je sníţení nákladů na údrţbu a logistiku uvnitř podniku. V této 
práci budu zkoumat aplikaci TIM a TPM do výrobních podniků s různým zaměřením výroby. 
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1. Předmluva a představení podniku 
 
Cílem diplomové práce bylo ověřit aktuálnost a moţnost implementace systému řízení 
údrţby s aplikací TIM do průmyslové praxe. Pro doloţení tvrzení, ţe systém je aplikovatelný 
v různých průmyslových výrobních podnicích, případně nevýrobních organizacích, které 
vyuţívají určitá strojní zařízení. Navrţený systém řízení údrţby a některé komponenty byly 
zpracovány jako výstup řešení úkolů výzkumu a vývoje MPO v následujících projektech:  
 KONSORCIA - „Výzkum a vývoj základních nástrojů řízení v oblasti údrţby“, 
ev.č. FD-K/068  
 IMPULS – „Výzkum a vývoj komplexního diagnostického servisu a jeho 
integrace do řízení“,ev.č. FI-IM/168,  
Řešitelem úkolů byl doc. Ing. Josef Novák, CSc.  
Pro doloţení výše uvedeného tvrzení, ţe systém je aplikovatelný ve všech podnicích byly 
vybrány následující strojírenské podniky s různým sortimentem a typem výroby. Jedná se o 
následující podniky: 
 Vítkovice Mechanika, a.s. Ostrava - Vítkovice 
 Slovácké strojírny, a.s. Uherský Brod 
 Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. Průmyslová zóna Nošovice 
 
1.1. Vítkovice Mechanika, a.s. Ostrava - Vítkovice 
 
Hlavním předmětem podnikání je strojírenská výroba a zajištění servisních prací pro celý 
holding Vítkovice Machinery Group. Výroba je zaměřena především na kusovou výrobu. 
Základní okruhy podniku: 
 opravy, servis, rekonstrukce široké škály obráběcích a dalších pracovních strojů, 
 opravy a rekonstrukce elektrozařízení, včetně zpracování výkresové dokumentace, 
 měření strojů pomocí laserového interferometru a dalších přípravků. 
Reference: 
 vývoj a výroba lunet s automatickým ustavením při opracování klikového hřídele, 
 modernizace ukosovacích strojů CRIDAN TS 430 na CNC řízení, 
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 přestavba spalovacího motoru na stlačený zemní plyn. 
Podnik má širokou škálu výrobního sortimentu, které doplňuje o poradenské a servisní 
činnosti v hutním, strojním a energetickém průmyslu. 
[15] 
1.2. Slovácké strojírny, a.s. Uherský Brod 
 
Slovácké strojírny patří mezi největší výrobce jeřábu v České republice. V současnosti je 
společnost moderní technologickou firmu, která je schopna svým obchodním partnerům 
vyrobit strojní zařízení, dle jejich výrobní dokumentace a nabídnout své odborníky pro 
konzultace.  Výroba je zaměřena především na kusovou výrobu. 
Výrobní program: 
 mobilní drtiče kamene, 
 výroba a montáţ licích věţí a dalších technologických celků uţívaných v ocelárnách, 
 výroba ocelových konstrukcí, dosahující kusové hmotnosti aţ 50 tun, 
 výroba obráběcí a důlní techniky, 
 výroba elektrotechnických zařízení. 
Reference: 
 mostové a portálové jeřáby, 
 vysokozdviţné plošiny, 
 vstřikovací stroje pro technickou pryţ, 
 ocelové konstrukce mobilních jeřábů, 
 drtiče betonu a kamene. 
Společnost zaměstnává cca. 1000 zaměstnanců a 90% produkce se exportuje do zahraničí. 
[16] 
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1.3. Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. Průmyslová zóna Nošovice 
 
Společnost Hyundai Motor Manufacturing Czech (HMMC), zaloţena v roce 2006, přímo 
zaměstnává 3500 zaměstnanců a v rámci přímých dodavatelských společností cca. 10000 
zaměstnanců v Moravskoslezském kraji. 
Hlavním předmětem podnikání je velkosériová výroba osobních automobilů, které splňují 
nejvyšší kvalitu, bezpečnost a moderní design.  
Vyráběné modely: 
 hyundai ix20, 
 hyundai ix35, 
 hyundai i30 hatchback, 
 hyundai i30 kombi, 
 hyundai i30 třídveřová verze. 
Výrobní kapacita závodu tvoří 300000 automobilů ročně, v závodu nalezneme 
nejmodernější výrobní zařízení a pokrokové metody řízení výroby. 
[14] 
2. Analýza systému řízení údržby 
 
Cílem analýzy současného systému řízení údrţby ve vybraných podnicích je porovnání 
způsobu péče o investiční majetek a jeho zabezpečení provozuschopnosti se zaměřením na 
jeřáby, které jsou nedílnou součástí všech výrobních podniků.  
2.1. Vítkovice Mechanika, a.s. 
 
Podnik se v poslední době snaţí aktivně soustředit na zvýšení efektivity veškerých 
výrobních strojů a zařízení, coţ zahrnuje zvýšené úsilí na údrţbu a informovanost obsluhy 
stroje. Kaţdá nepředvídaná porucha, či výpadek výroby, znamená nemalé finanční ztráty, 
které se ovšem dají pomocí diagnostických zařízení a preventivní údrţby značně sníţit. 
Holding Vítkovice, zavedl informační a řídicí systém Helios Green, ve kterém je moţné 
sledovat poruchy. V systému řízení údrţby byly provedeny určité inovace, které naznačují 
zvýšenou pozornost problematice řízení údrţby. 
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Současný stav údrţby: 
 oprava po poruše, 
 pracovníci údrţby jsou zahlceni opravami způsobenými nedbalosti operátorů strojů, 
 obsluha nedodrţuje stanovené standardy údrţby, 
 u řady strojů chybí pokyny pro údrţbu, intervaly inspekcí, či mazací plán, 
 nejsou jasně vyhodnocovány náklady na údrţbu a opravu strojů, 
 mnohdy nejsou zaměstnanci řádně informování a motivování o údrţbě přiděleného 
stroje. 
[7,15] 
2.2. Slovácké strojírny, a.s. 
 
Společnost provedla v poslední době řadu významných změn, počínaje nákupem 
moderních technologických zařízení jako jsou CNC laserový řezací stroj, vodní paprsek, 
horizontální obráběcí centra a další obráběcí stroje. Tyto nová zařízení vyţadují zvýšenou 
pozornost na údrţbu. Dalším významným rozhodnutím vedení bylo zrušení pozic jeřábníků a 
převedení manipulace na obsluhu strojů, jeřáby jsou řízený pomocí dálkového ovladače a 
kaţdý operátor stroje projde základním jeřábnickým kurzem.  
[9,16] 
V podniku jsou pro údrţbu strojů vyčleněni 3 pracovníci. Údrţba strojů je prováděna na 
základě podnětů obsluhy stroje. Obsluha případný problém diagnostikuje na základě sluchu a 
vizuální prohlídky, poté upozorní pracovníky údrţby. Opravy probíhají aţ po poruše, 
případně na základně revizních správ technika. V podniku se pouţívá informační systém 
Dimenze++, který obsahuje modul údrţby, který se ovšem nevyuţívá dostatečně. 
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Obrázek 1: IS Dimenze ++ 
 
Současný stav údrţby: 
 oprava výhradně po poruše, 
 chybí mazací plány, 
 nedostatečná evidence strojů, 
 ţádné sledování nákladů na údrţbu. 
[9] 
1.1. Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
 
U této společnosti se vyskytuje nepřetrţitá sériová výroba, kdy kaţdá vteřina prostoje 
znamená obrovskou ztrátu. Má diplomová práce se zaměřila na úsek lisovna. 
Pro zajištění hladkého průběhu procesu údrţby je ve společnosti zaměstnáno 173 
údrţbářů. Na úseku lisovna jich je celkem 24. 
Přehled procesů na lisovně: 
 příjem a skladování svitků, 
 stříhací linka, 
 lisovací linka, 
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 přesun bočnic a skladovací automat, 
 zkušební lis a seřizovač forem, 
 odpadový dopravník a balíkovač šrotu.                                                                 [12,14] 
Tabulka 1: Organizace údrţby na lisovně 
Mechanik Elektrikář Manaţer Celkem 
7 16 1 24 
 
Pracovníci jsou rozděleni do 4 skupin po 5 členech. Skupina je vţdy sloţená ze 
specialisty, mechanika a elektro operátora, aby byli schopni operativně řešit problémy. 
 
Obrázek 2: Schéma organizace údrţby na lisovně 
Současný stav údrţby: 
 periodické prohlídky, 
 kontrola mazání, filtrace, analýza vzorků maziv, 
 kontroly vzájemné pozice jednotlivých zařízení, 
 analýza nahraditelnosti zařízení, 
 nevyuţívají se diagnostické nástroje, 
 tvorba inspekčních standardů aţ po poruše, 
 oprava po poruše. 
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3. Posouzení současného stavu 
 
Z analýzy současného stavu vyplývá, ţe podniky mají k údrţbě odlišný přístup. V této 
části se budu zajímat podrobněji o způsoby řízení údrţby. 
3.1. Vítkovice Mechanika, a.s. 
 
S neustálým zvyšováním technického pokroku a technologických nároků, jakými jsou 
zvyšování přesnosti obrábění, opracování náročnějších materiálů, konstrukční celky určené 
pro jaderné elektrárny, se zvyšují exponenciálně i nároky na údrţbu, aby byla zabezpečena 
kvalita výrobku a jeho konkurenceschopnost. Údrţba má bezesporu i vliv na zvýšení 
provozuschopnosti a tedy na zvýšení objemu výroby. Proces údrţby je tedy nedílnou součásti 
výrobního procesu a má podstatný vliv na výrobní náklady.  
Standardy a intervaly údrţby 
Některé úkony byly převedeny na obsluhu stroje, tj. zejména čištění stroje a visuální 
kontrola. V rámci programu autonomní péče byly vytvořeny pro některá zařízení pokyny pro 
údrţbu a inspekci, ale jsou nedostačující. 
Evidence poruch 
Poruchy, které zapříčiní přerušení výroby, jsou evidovány v informačním systému Helios 
Green.  Tyto poruchy jsou rozděleny podle příčiny poruchy a následně s krátkým popisem 
způsobu odstranění zavedeny do systému. Poruchy se tedy dělí na strojní zařízení, 
elektroinstalaci, obsluhu a jiné. 
Tabulka 2: Přehled poruch jeřábu NS370 
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Poruchy jsou u jeřábu rozděleny na elektro, strojní a jiné. Chybí ovšem podstatné údaje o 
opravě jako jsou: 
 skutečný čas opravy, 
 popis opravy, 
 co bylo vyměněno, cena dílu apod. 
Údrţba jeřábu 
Pro ukázku standardů jsem si vybral elektrický mostový jeřáb ev. č. 337 s nosnosti 80/20 
t, rozpětí 22,05 m, který je umístěn v provoze VÍTKOVICE HEAVY MACHINERY, a.s. na 
hale III- NS370. Jeřáb prošel kompletní rekonstrukci a modernizaci v roce 2010. 
Pro zajištění spolehlivého a bezpečného provozu jeřábu byly stanoveny následující 
úkony, které provádějí pracovníci údrţby. 
Údrţba a opravy se provádí: 
 na základě výsledků revizních zkoušek, revizí, inspekcí a prohlídek, 
 průběţně podle návodu výrobce zařízení, 
 v případě poruch, havárií nebo nadměrného opotřebení. 
Údrţbářské a opravářské práce mohou provádět pouze kompetentní pracovníci (mají 
k této činnosti oprávnění), tyto musí být provedeny odborně v souladu s technickou 
dokumentací zařízení a platnými předpisy pro jednotlivé součásti a druhy prací. V průběhu 
opravy musí být zajištěna bezpečnost osob na jeřábu i pod ním. Rozsah a četnost 
údrţbářských a opravářských prací stanoví plán preventivní údrţby, rozpis práce zpracovaný 
pověřenou osobou a dle potřeb a stavu zařízení. Mezi údrţbářské práce je zahrnuto čištění 
jeřábů a jeho součástí. Mazání jednotlivých části jeřábu je nutno provádět podle mazacího 
plánu. 
Dokumenty spojené s jeřáby: 
 passport, 
 deník zdvihacího zařízení, 
 návod k obsluze, 
 mazací plán, 
 revizní zpráva, 
 inspekční standardy, 
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 přehled poruch. 
3.1.1. Pokyny pro údržbu jednotlivých části 
 
Tyto pokyny jsou doporučením výrobce, které byly částečně upraveny zaměstnanci 
Vítkovice Mechanika, a.s. 
Lana zdvihu 
Lana se mění při jejich nápadném zúţení, při poškození, přetrţení nebo deformaci 
jednoho pramene, při větším počtu prasklých vnějších drátů. Veškerá kritéria pro výměnu lan 
jsou uvedena v normě ČSN-ISO 4309 Jeřáby- OCELOVÁ LANA. PRAKTICKÉ ZÁSADY 
PRO PROHLÍDKY OCELOVÝCH LAN A JEJICH VYŘAZOVÁNÍ. Lana je nutno očistit 
od starého maziva a namazat mazivem dle mazacího plánu. 
Kladnice 
U lanovnic soustavně kontrolovat stav dráţek, při větší změně poloměru zaoblení dráţky 
se nadměrně opotřebovává lano. Kontrola vůlí mezi čepy příčníku a táhly, rozevření háku a 
opotřebení jeho činné části. Hák je vybaven bezpečnostní pojistkou. Mazání loţisek háku a 
lanovnic a mazání čepů příčníku provádět dle mazacího plánu. 
Lanové bubny 
Lanové bubny je nutné udrţovat v čistotě. Při čištění a mazání lana je nutno zbavit bubny 
nánosu starého tuku a překontrolovat dráţkování. U lanových bubnů kontrolovat uloţení na 
výstupní dráţkové hřídeli převodových skříní a bubnových loţisek. 
Převodové skříně 
U převodových skříní kontrolovat těsnost, upevnění, stav ozubení a výšku olejové náplně- 
musí být mezi ryskami měrky. Teplota převodových skříní nesmí překročit 80°C. Mazání a 
výměna oleje se provádí dle mazacího plánu. 
Spojky 
U pruţných čepových spojek s brzdovým kotoučem je nutné kontrolovat uloţení nábojů, 
zajištění čepů, stav pryţových válečků a stav povrchu brzdového kotouče. U miskových 
spojek kontrolovat uloţení polovin spojek na hřídelích a jejich zajištění maticemi 
s podloţkami. U zubových spojek kontrolovat uloţení nábojů na hřídelích, opotřebení 
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ozubení náboje a objímky, těsnění, víka, jejich zajištění maticemi s pruţnými podloţkami a 
olejovou náplň. U zubových spojek s brzdovým kotoučem kontrolovat stav povrchu 
brzdového kotouče. 
Pojezdová kola 
Kontrolovat odvalovací plochu a plochy nákolků a jejich opotřebení alespoň jednou 
týdně, při nadměrném opotřebení i denně. Při nadměrném opotřebení nákolků pojezdových 
ploch nutné proměření geometrie kol a jejich správné ustavení v příčnicích. U pojezdových 
kol mostu uloţení ve vahadlech, vůle os uloţení vahadel v příčnících včetně jejich zajištění 
příloţkami. U hnacích pojezdových kol stav ozubených věnců, vůle střiţných pouzder a jejich 
zajištění šroubovými spoji denně. U pojezdových kol kočky vůli v dráţkování výstupní 
hřídele, uloţení rohových loţisek, jejich těsnost, stav a dotaţení šroubových spojů. 
Brzdy 
Spolehlivost brzd bezprostředně ovlivňuje bezpečnost provozu jeřábu, proto je nutno 
věnovat zvýšenou pozornost jejich seřízení, kompletnosti a opotřebení jejich jednotlivých 
částí. Před započetím kaţdé směny musí obsluha jeřábu ověřit jejich správnou funkci a 
spolehlivost. Jednou týdně, v rámci údrţby, brzdy kontrolovat odborným pracovníkem 
údrţby. V případě velkého odlehnutí čelistí od brzdového kotouče je nutné brzdy seřídit podle 
návodu na seřizování. Při velkém opotřebení obloţení vyměnit za nové a brzdu znovu seřídit. 
Zvětší-li se nadměrně vůle v táhlech a čepových spojích, nutné tyto opravit nebo vyměnit. 
Příčná kabelová trolej 
Zvýšenou pozornost je nutné věnovat kabelovým vozíkům, aby jejich pohyb byl plynulý a 
tichý. Nutná je také kontrola upevnění kabelů. 
Mazání jeřábů 
Důleţitou sloţkou údrţby je důsledné a pravidelné mazání za účelem sníţení tření mezi 
vzájemně se pohybujícími části jeřábu. Mazání má značný vliv na provozní vlastnosti jeřábů 
jako jsou spolehlivost, ţivotnost a energetická náročnost. Musí se provádět podle mazacího 
plánu, ve kterém jsou uvedeny intervaly mazání a druh maziv. Není dovoleno měnit druh 
maziva bez předešlého schválení konstruktéra, výrobce nebo odborníka v oblasti 
tribotechniky. Mazání se provádí za klidu zařízení, po odstranění starého maziva a očištění 
součásti. Při zjištění netěsnosti mazaného zařízení je nutné netěsnost nejprve odstranit. 
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Zařízení zbytečně nepřemazávat. Při práci s mazivy a čistícími prostředky dodrţovat 
hygienické a bezpečnostní předpisy výrobce nebo dodavatele maziva. 
[8] 
3.1.2. Mazací plán jeřábu 
 
Tabulka 3: Intervaly mazání a druh maziva pro jeřáb NS370 
Název součásti Druh maziva Interval 
Převodové skříně Olej AA-PP 90 Kontrola a doplnění jednou týdně 
Výměna za 2 roky 
Zubové spojky Olej AA-PP 90 Kontrola a doplnění jednou měsíčně 
Výměna za 2 roky 
Valivá loţiska pojezdových 
kol, kladnic, lanových pák 
Tuk PM-NH 2 Výměna při opravě 
Domazávat jednou týdně 
Klouby brzdových pák TUK T-A 00 Při montáţi 
Domazávat jednou týdně ČSN 65 6946 
Kluzná loţiska pojezd. kol 
kočky 
Tuk T-G 3 Jednou týdně 
ČSN 65 6912 
Ocelová lana Mazivo 
ELAKSON 30 
Jednou za půl roku 
 
 
 
 
Obrázek 3: Výkresová dokumentace jeřábu NS370 
[7,8] 
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Obrázek 4: Mazací plán jeřábu NS370 
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3.1.3. Popis a způsob seřízení brzdy na mostovém elektrickém jeřábu 80/20 t 
 
Pohony zdvihů a pojezdy jeřábů jsou osazeny čelisťovými brzdami, ovládanými 
elektrohydraulickými odbrzďovači ELHAMI. Brzdu tvoří soustava pák uloţených kloubově 
na čepech, čelisti s obloţením a spodní část brzdy (rám), ve které je uchycen 
elektrohydraulický odbrzďovač ELHA. Pístnice přístroje je spojena čepem s úhlovou pákou 
brzdy. Brzdnou sílu vyvozuje tlačná pruţina uvnitř ELHY. Brzdy se seřizují při první montáţi 
na jeřáb, při opotřebení obloţení, při výměně čelistí nebo obloţení, při výměně ELHY 
případně jiné části brzdy. Seřízení spočívá v nastavení velikosti odlehnutí čelistí od 
brzdového kotouče, nastavení základní pracovní polohy ELHY a zamezení poklesu čelistí při 
odbrzdění. Rovnoměrné maximální odlehnutí čelistí od kotouče se nastavuje svislými 
stavěcími šrouby svislých pák brzdy. Zamezení poklesu čelistí se dosáhne dotaţením 
vodorovných stavěcích šroubů svislých pák na čelisti. Základní pracovní poloha ELHY se 
nastaví pomocí napínače matice táhel. Seřízení brzd se provádí při dosednutých čelistech na 
brzdový kotouč. 
[7,8] 
Tabulka 4: Typy a průměry brzd na jeřábu NS370 
Brzda hlavního zdvihu 80 t ⌀ 630 mm, EP 250/60 P200 
Odlehnutí čelisti 1,5 mm 
ELHA EP 250/60 P200 
Základní poloha pístnice 400 mm 
Vůle pod svislým stavěcím 
šroubem 
0,5 mm 
  
Brzda pomocného zdvihu 20 t ⌀ 320 mm, EP 125/60 P125 
Odlehnutí čelisti 1,5 mm 
ELHA EP 125/60 P125 
Základní poloha pístnice 400 mm 
Vůle pod svislým stavěcím 
šroubem 
0,5 mm 
  
Brzda pojezdu jeřábu-automatická ⌀ 630 mm, EP 250/60 P130 
Odlehnutí čelisti 1,5 mm 
ELHA  EP 250/60 P130 
Základní poloha pístnice 400 mm 
Vůle pod svislým stavěcím 
šroubem 
0,5 mm 
  
Brzda pojezdu jeřábu-hydraulická ⌀ 630 mm 
Odlehnutí čelisti 1,5 mm 
  
Brzda pojezdu kočky ⌀ 250 mm, EP 125/60 P125 
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Odlehnutí čelisti 1,2 mm 
ELHA EP 125/60 P125 
Základní poloha pístnice 380 mm 
Vůle pod svislým stavěcím 
šroubem 
0,5 mm 
 
 
Obrázek 5: Technický výkres brzdy čelisťové na jeřábu NS370 
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Obrázek 6: Ukázka 3D vizualizace obloţení brzdy v programu SolidEdge. 
3.1.4. Povinnosti jeřábníka 
 
Před zahájením provozu jeřábu je nutné se přesvědčit, co je napsáno v „Deníku 
zdvihacího zařízení“ předešlou obsluhou. Jeřábník je povinen provést denní kontrolu jeřábu 
skládající se z visuální prohlídky a funkčního vyzkoušení jednotlivých mechanismů jeřábu, 
včetně všech bezpečnostních a zabezpečovacích zařízení, dále nejsou-li na dráze nějaké 
překáţky.  
Při vypnutém vypínači jeřábu prohlédne následující: 
 jeřáb dle návodu a pokynů výrobce, 
 nejsou-li v kabině hořlaviny nebo předměty které tam nepatří, 
 nejsou-li na jeřábu volně leţící předměty, 
 zda bezpečnostní, strojní a elektrická zařízení nevykazují zjevné závady. 
Po provedení visuální prohlídky se obsluha přesvědčí, zda na hlavním vypínači nebo 
ovládacím panelu nevisí informační tabulka Mimo provoz, a poté provede: 
 zapnutí hlavního vypínače a dá výstraţný zvukový signál, 
 přezkoušení všech pohybů jeřábu bez zatíţení (zdvih, pojezd mostu a kočky), 
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 kontrolu souslednosti směrů pohybu jednotlivých mechanizmu jeřábu s ovládáním 
odpovídajícím daným symbolům, 
 opatrné najetí do krajních poloh, vyzkouší funkci koncových vypínačů zdvihu, 
pojezdu kočky a bezpečnostních zařízení mostu, 
 kontrolu funkce brzd pojezdu mostu a kočky. 
Závady zjištěné při prohlídce a kontrole funkce jeřábu je nutno zapsat do Deníku 
zdvihacích zařízení, vyţádat si opravu a závadu ohlásit pověřené osobě. Pokud se jedná o 
závady bezprostředně ohroţující bezpečnost a spolehlivost provozu, smí být jeřáb uveden do 
provozu aţ po jejich odstranění. 
[8] 
3.1.5. Přehled zkoušek a revizí 
 
Tabulka 5: Intervaly revizí 
Revize a revizní zkoušky se provádějí ve 
lhůtách 
Revize Co 2 roky 
Revizní zkoušky Co 4 roky 
 
Tabulka 6: Hmotnosti zkušebního břemene 
Hmotnost zkušebního břemene při revizní 
zkoušce: 
Hlavní zdvih 
Statické:                       96 000 kg 
Dynamické:                 88 000 kg 
 
Pomocného zdvihu 
Statické:                       25 000 kg 
Dynamické:                 23 000 kg 
 
 
Tabulka 7: Přehled inspekcí, kontrol a zkoušek prováděných na jeřábu NS370 
Inspekce jeřábu dle ČSN EN 99-27-1 
 
1x za 6 měsíců. 
Geometrické měření Na základě revizní zprávy 
Kontrola průhybu 1x za 4roky 
Ověření technických charakteristik jeřábu 1x za 2roky 
Revize elektrického zařízení 1x za 2roky 
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3.1.6. Elektro údržba jeřábu 
 
Údrţbu můţe provádět jen osoba odborně způsobilá, náleţitě poučená a obeznámena 
s příslušnými předpisy. Intervaly preventivních prohlídek a frekvenci pravidelných oprav je 
dáno charakterem provozu stupněm vytíţení zdvihacího zařízení-směnnost, prostředí a spadá 
výlučně do náplně jeřábového technika. 
Elektromotory 
Jsou dodávané jako celek, proto jejich údrţba spočívá v domázavání loţisek, pravidelné 
kontrole, případně výměny loţisek. 
Ovládací prvky 
Je potřeba udrţovat v čistotě. Nejméně jednou měsíčně je nutné zkontrolovat kontakty a 
spínací systém. 
Elektrohydraulické odbrzďovače 
Jsou dodávané jako celek včetně olejové náplně. Při doplňování nebo výměně oleje je 
nutné pouţít olej izolační. Druh a mnoţství oleje je dáno výrobcem zařízení můţe být i 
součástí mazacího plánu, olej nesmí obsahovat ţádnou vodu. Píst v nejniţší poloze a zařízení 
pro vyrovnání tlaku otevřené. Olej se naplní aţ po horní okraj plnicího otvoru, při plnění je 
vhodné pohybovat pístem z důvodu odvzdušnění celého zařízení. Zařízení pro vyrovnání 
tlaku ve vyrovnávacím prostoru má být při provozu otevřené, při transportu zavřené. 
Odporníky 
Pracují v prostředí, kde se stále usazuje prach, proto je třeba odporníky pravidelně čistit, 
aby nedošlo k případnému zkratu jednotlivých článků, pokud je článek poškozen, musí se 
provést výměna. 
Stykače 
Během provozu nepotřebují kontrolu, avšak je nutné je podrobovat pravidelným 
kontrolám, které se soustředí na hlavní, pomocné kontakty, cívky a vratné pruţiny. 
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Hlavní trolej 
U hlavní troleje úhelníkové, kolejnicové a kryté je třeba soustavně kontrolovat stav 
izolátorů a sběračů, v případě poškození nebo opotřebení ihned opravit nebo vyměnit. Příčná 
trolej je většinou kabelová a to z kabelů kruhového průřezu, tyto kabely se postupně nahrazují 
plochými kabely. Dále je nutné kontrolovat vozíky a povrch kabelu. 
[7,8] 
3.1.7. Současný stav elektrického mostového jeřáb NS370 
 
Tabulka 8: Základní technické údaje 
Základní technické údaje 
Inventární číslo: 11458 Jeřábová dráha: Dle ČSN 73 5130 
Rok výroby: 1931 Rychlost pojezdu 
mostu: 
63 m/min 
Rok GO a rekonstrukce: 2010 Rychlost poj. 
kočky: 
0,1÷1,5/26,9 m/min 
Evidenční číslo: 337 Ovládání: z kabiny 
Rozpětí: 22,05 m Jeřábové křeslo: K 17 
Rozvor: 5,56/1,3114 m Závěsný hák 80 t dvojitý 
Nosnost hlavního zdvihu: 80 t Závěsný hák 20 t dvojitý 
Výška hlavního zdvihu: 8,1 m  
Lano 80 t 
zdvihu: 
⌀32 mm, ČSN EN 
12385-2 6x36WS-
IWRC 1770 Sz U 
protisměrné, pravé, 
holé 
Rychlost hlavního zdvihu: 0,1÷1,0/3,15 
m/min 
Nosnost pomocného 
zdvihu: 
20 t 
Výška pomocného zdvihu: 9,3 m  
Lano 20 t 
zdvihu: 
⌀20 mm, ČSN EN 
12385-2 6x37M-FC 
1770 Sz U 
protisměrné, pravé, 
holé 
Rychlost pomocného 
zdvihu: 
0,1÷1,0/10,6 
m/min 
Skupina klasifikace dle 
ČSN ISO 4301-5 
A3 Přetěţovací 
zařízení 
ELEN DOF-M-500 
Skupina klasifikace 
mechanismu jako celku dle  
ČSN ISO 4301-5 
zdvih   M4 
kočka  M3 
most    M4 
Zařazení jeřábu 
dle ČSN 27 0103 
 
H2-D2-S1-J4 
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Rozpad jednotlivých části jeřábu 
Tabulka 9: Rozpad ocelové konstrukce jeřábu 
Ocelová konstrukce jeřábu a jeřábové dráhy 
-Průchozí lávky JD- podlaha, zábradlí, madla 
-Kolejnice JD, spoje, příchytky 
-Uzemnění a propojení JD 
-Ocelová konstrukce jeřábu- hlavní nosníky 
-Ocelová konstrukce jeřábu- příčníky, spojení, stoličky 
-Ocelová konstrukce jeřábu- nýtové, šroubové spoje, svary, čepy, 
úchytky 
-Ocelová konstrukce jeřábu- nárazníky 
-Ocelová konstrukce jeřábu- lávky, plošiny 
-Ocelová konstrukce kočky- kolejnice, spoje, příchytky 
-Ocelová konstrukce kočky- nosný rám 
-Ocelová konstrukce hlavní kočky- svary, šroubové spoje 
-Pomocné ocelové konstrukce kočky- svary, šroubové spoje 
-Ocelová konstrukce jeřábu- plošiny kontroly jednotlivých 
mechanismů 
-Ocelová konstrukce jeřábu- nátěry, bezpečnostní nátěry 
-Kabina jeřábu- uchycení, přístup 
 
Tabulka 10: Rozpad mechanizmu pojezdu mostu 
Mechanizmy pojezdu mostu 
- Pojezdová kola, vahadla, uloţení nákolková, 4x hnací a 4x volná, s valivými 
loţisky 
-Mechanizmus pojezdu, el. motor, převodová 
skříň, spojka 
pruţná čepová s brzdovým kotoučem ⌀630 
mm 
-Spojky, hřídele miskové 
-Brzda čelisťová- 1x, kombinovaná- automatická, 
noţní 
-Odbrzďovač ELHA- 1x EP 250/60 P130 
-Koncové vypínače neinstalované 
-Antikolizní zařízení SICK WL 34 – R 230 
-Kabina jeřábu K 17 
-Klimatizace kabiny AKY9U 
 
Tabulka 11: Rozpad mechanizmu pojezdu kočky 
Mechanizmy pojezdu kočky 
-Pojezdová kola nákolková, 2x hnací a 2x volná, s valivými 
loţisky 
-Mechanizmus pojezdu, el. motor, převodová 
skříň, spojka 
pruţná čepová s brzdovým kotoučem ⌀250 
mm 
-Spojky, hřídele pevné čepové, s dráţkou pro pero 
-Brzda čelisťová 250x16 
-Odbrzďovače ELHA- 1x EP 125/60 P80 
-Koncové vypínače TER série 7000 DF26755100- 2x 
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Tabulka 12: Rozpad mechanizmu hlavního zdvihu 
Mechanizmy hlavního zdvihu 80t 
-Mechanizmus zdvihu, el. motor, převodové 
skříně, spojky 
pruţná čepová s brzdovým kotoučem ⌀630 
mm 
-Brzda čelisťová 630x20 
-Brzdový zvedák EP 250/60 P200 
-Lanový buben oboustranný, dráţkovaný- ⌀900 
-Uchycení lana na bubnu lanové příloţky 2x 
-Zařízení ukládací a vodící  
-Převáděcí kladky  
-Hák dvojitý 120t 
-Ocelová lana ⌀32 mm, ČSN EN 12385-2 6x36WS-IWRC 
1770 Sz  
-Koncový vypínač TER Servis GF4C 
-Přetěţování zařízení ELEN DOF-M-500 
-Optická signalizace provozu  
 
Tabulka 13: Rozpad elektrického zařízení jeřábu 
Elektrické zařízení jeřábu 
-Vypínač hlavního přívodu  
-Jeřábový vypínač  
-Napájení jeřábu hlavní kolejnicová trolej, sběrače 
-Příčná trolej kočky shrnovací kabelová WAMPFLER 
-Ovladače v kabině jeřábové křeslo 
-Frekvenční měnič pojezdu jeřábu  
-Frekvenční měnič pojezdu kočky  
-Frekvenční měnič hlavního zdvihu 80t ACS800-04-0120-5-ABB 
-Frekvenční měnič pomocného zdvihu 20t ACS800-04-0105-5-ABB 
 
Tabulka 14: Rozpad mechanizmu pomocného zdvihu 
Mechanizmy pomocného zdvihu 20t 
-Mechanizmus zdvihu, el. motor, převodové 
skříně, spojky 
pruţná čepová s brzdovým kotoučem ⌀500 
mm 
-Brzda čelisťová 500x16 
-Brzdový zvedák EP 125/60 P125 
-Lanový buben oboustranný, dráţkovaný- ⌀400 
-Uchycení lana na bubnu lanové příloţky 
-Zařízení ukládací a vodící  
-Převáděcí kladky  
-Hák dvojitý 30t 
-Ocelová lana ⌀20 mm, ČSN EN 12385-2 6x37M-FC 1770 
Sz U 
-Koncový vypínač TER Servis GF4C 
-Přetěţování zařízení ELEN DOF-M-500 
-Optická signalizace provozu  
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3.2. Slovácké strojírny, a.s. 
 
3.2.1. Údržba jeřábu 
 
Veškerá zdvihací technika je řízená dálkovými ovladači, tudíţ obsluha není schopna 
nalézt případné nedostatky, jako je například nadměrný hluk, zpětný ráz jeřábu a další 
projevy, které nelze odhalit, pokud se obsluha nenachází na jeřábu. Tato problematika spadá 
pod povinnosti revizního technika, který má na starosti 80 jeřábů, které se nacházejí 
v podniku, tudíţ jeho schopnost odhalit závadu včas je minimální.  
[9,16] 
Tabulka 15: Přehled intervalů zkoušek a revizí prováděných na jeřábech 
Jeřáby, kladkostroje Norma, nařízení Interval 
Denní inspekce ČSN ISO 9927-1 Před zahájením provozu 
směny 
Běţná inspekce ČSN ISO 9927-1 1x 6měsíců 
Periodická inspekce ČSN ISO 9927-1 1 rok 
Důkladná inspekce ČSN ISO 9927-1 sk. I. 8let; sk. II. 6let; sk. III. 
4 roky; sk. IV. 2 roky 
Revize ČSN 27 0142, čl. 38 sk. I. 4roky; sk. II. 3roky; sk. 
III. 2 roky; sk. IV. 1 rok 
Revizní zkouška ČSN 27 0142, čl. 38 sk. I. 8let; sk. II. 6let; sk. III. 
4 roky; sk. IV. 2 roky 
Revize ČSN 27 0142, čl. 39 1 rok 
Revizní zkouška ČSN 27 0142, čl. 39 2 roky 
Mimořádná inspekce  ČSN ISO 9927-1 po přetíţení, kolizi, havárií. 
Inspekce po změnách ČSN ISO 9927-1 po zásahu do konstrukce 
Zvláštní posouzení ČSN ISO 9927-1 před ukončením ţivotnosti 
Ověřovací zkouška ČSN 27 0142 u nového jeřábu, a po GO. 
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3.2.2. Revize jeřábu 
Revize zdvihacích zařízení jsou nařízeny zákonem v předepsaných intervalech. A jejím 
hlavním účelem je zajištění bezpečného provozu zařízení. Činnosti prováděné v rámci revize: 
 revize, 
 revizní zkouška, 
 inspekce zdvihacího zařízení, 
 hodnocení bezpečnosti práce, 
 periodická školení obsluhy, 
 kontrola návodu, provozní a průvodní dokumentace, 
 ES prohlášení o shodě, 
 uvedení odpovědné osoby, 
 a další. 
Pokud revize nalezne neshodu, musí ji provozovatel jeřábu odstranit. Společnost 
Slovácké strojírny, a.s. vyuţívá výsledky zpráv k plánování preventivních oprav, jelikoţ 
revize je rozsáhlá a týká se veškerých konstrukčních celků. 
[9] 
Následující formuláře jsou vyplňovány po kontrole veškerého zařízení a na jejich základě 
je vyhodnocen stav stroje. Tyto záznamy jsou dále archivovány v papírové podobě. 
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Obrázek 7: Formulář o kontrole zařízení 
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Obrázek 8: Formulář o kontrole zařízení 
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Jeřáby 
Veškeré dokumenty a materiály týkající se jeřábu jsou v papírové formě. Výjimkou je 
pouze plán revizí pro jednotlivé jeřáby, který je vypracován v programu excel. 
Schéma rozmístění jeřábu, které vyuţívají zaměstnanci. 
 
 
Obrázek 9: Ukázka rozmístění jeřábů 
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3.2.3. Současný stav mostového licího jeřábu a mostového jeřábu 35/10t x 22m 
 
V následující části jsem vybral 2 jeřáby, které podrobím analýze strojních součásti. 
Tabulka 16: Technická specifikace a rozpad mostového licího jeřábu 80/20t x 30m 
Technické údaje 
 Hlavní zdvih Pomocný zdvih 
Nosnost 80 000 kg 20 000 kg 
Výška zdvihu 17 m 18 m 
Rychlost 8 m/min 16 m/min 
-Motor  
  Typ 1LA6 318-6AA 1LA6 313-8AB60 
  Výkon 160 kW 75 kW 
  Otáčky 988 ot. 740 ot. 
-Brzda  
  Typ 2x ⌀500 2x ⌀400 
  Elhy 2x EB125/60C125 2x EB125/60C125 
-Pohon  
  Typ PV 1275 PV 750 
  Převodový poměr 84,6 41,6 
-Lano  
  Průměr 31,5 mm 25 mm 
  Typ ČSN 024345.41 ČSN 024345.41 
  Počet průřezů 8 2 
  Tah v laně 106190 N 51155 N 
  Bezpečnost 6,8 8,6 
Klasifikace dle 
ČSN4301 
M6 M6 
 
Tabulka 17: Technická specifikace a rozpad mostového licího jeřábu 80/20t x 30m 
Technické údaje 
 Pojezd kočky Pojezd mostu 
Rozchod 4500 mm 30 000 mm 
Rozvor 4700 mm  
Rychlost 0-40 m/min 0-80 m/min 
-Motor  
  Typ 1LG4 186-6AA60 2x 1LG4 207-6AA60 
  Výkon 15 kW 2x22 kW 
  Otáčky 975 ot. 975 ot. 
  Zatěţovatel 60% 60% 
-Brzda  
  Typ ⌀250 2x ⌀250 
  Elhy EB50/50 2x EB50/50 
-Pohon  
  Typ PS 700 PV 665 
  Převodový poměr 45,4 26,7 
-Pojezdová kola  
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  Průměr ⌀630 ⌀710 
-Kolejnice 100 mm 120 mm 
 
Výkres jeřábu 
 
Obrázek 10: Výkresová dokumentace mostového licího jeřábu 80/20t x 30m 
 
Tabulka 18: Technická specifikace a rozpad mostového jeřábu 35/10t x 22m 
Technické údaje 
 Hlavní zdvih Pomocný zdvih 
Nosnost 35 000 kg 10 000 kg 
Výška zdvihu 12 m 16 m 
Rychlost 8 m/min 12 m/min 
-Motor  
  Typ 1LG4 313-4AA 1LG4 280-6AA 
  Výkon 132 kW 45 kW 
  Otáčky 1488 ot. 985 ot. 
-Brzda  
  Typ ⌀400 ⌀320 
  Elhy EB125/60C125 EB125/60C125 
-Pohon  
  Typ PV 940 PV 665 
  Převodový poměr 62,8 69,06 
-Lano  
  Průměr 22,4 mm 20 mm 
  Typ ČSN 024345.41 ČSN 024345.41 
Zařazení dle ČSN 
4301 
M8 M8 
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Tabulka 19: Technická specifikace a rozpad mostového jeřábu 35/10t x 22m 
Technické údaje 
 Pojezd kočky Pojezd mostu 
Rozchod 4250 mm 22 000 mm 
Rozvor 3200 mm  
Rychlost 0-60 m/min 0-120 m/min 
-Motor  
  Typ NORD 160M/4 NORD 180lx/4 
  Výkon 15 kW 30 kW 
  Otáčky 522 ot. 1052 ot. 
-Brzda  
  Typ Bre 100 HL TW  Bre 150 HL WT 
-Pohon  
  Typ SK7282AX SK7382AGSH 
  Převodový poměr 34,64 26,88 
-Pojezdová kola  
  Průměr ⌀700 ⌀500 
-Kolejnice 125 mm 80 mm 
 
 
 
Obrázek 11: Výkresová dokumentace mostového jeřábu 35/10t x 22m 
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3.2.4. Objednání náhradních dílů 
 
Za účelem jednoduchého objednání náhradních dílu byl vytvořen katalog v písemné verzi 
s rozkreslením příslušné součástky a objednávacím číslem. Ukázka spojky viz. obr.  
 
Obrázek 12: Rozpad spojky 
[13] 
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Obrázek 13: Objednací čísla jednotlivých dílů spojky 
3.3. Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
 
Má diplomová práce byla soustředěna na úseku Lisovna, se zaměřením na údrţbu jeřábu. 
Mapa areálu 
 
Obrázek 14: Mapa areálu Hyundai-Nošovice 
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Obrázek 15: Schéma zaměstnanců údrţby 
[14,12] 
3.3.1. Řízení údržby v Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
 
Údrţba je aktivita prováděna na vybavení (výrobním zařízení), která zajišťuje, ţe zařízení 
bude splňovat svou funkci v původním nebo lepším stavu s přihlédnutím na vynaloţené 
výdaje. 
Řízení údrţby probíhá pomocí informačního systému SAP modulu pro údrţbu a 
evidenčního systému VAATZ. 
Oddělení údrţby vykonává následující činnosti: 
1. Činnosti vedoucí k eliminaci chyb a poruch 
 preventivní údrţba, 
 prediktivní údrţba, 
2. Reakce na po poruchové stavy a chyby 
 údrţba během poruchy, chyby, 
3. Korektivní údrţba 
4. Prevence údrţby 
V rámci preventivní údrţby pracovníci provádějí následující práce: 
 periodické prohlídky, 
 kontrola mazání, filtrace, analýza vzorků maziv, 
 kontroly vzájemné pozice jednotlivých zařízení, 
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 analýza nahraditelnosti zařízení. 
Účel prediktivní údrţby v Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
Principem této metody je měření stavu zařízení, analýza naměřeného stavu a odhad 
ţivotnosti stroje, případně dílu. Na základě výsledku měření jsou přijata opatření, která by 
měla odstranit vznikající poruchy. Stav zařízení je průběţně monitorován a vyhodnocován 
pomocí statistických procesů.  
Diagnostické metody v rámci prediktivní údrţby: 
 infračervené spektrum, 
 analýza vibrací, 
 pulsní metody, 
 ultrazvuk, 
 termografická analýza, 
 analýza maziv, 
 kontrola elektrických veličin, 
 analýza chladicích médií, 
 sledování výkonu. 
Zavedením prediktivní údrţby se podařilo sníţit náklady na údrţbu, zvýšit ţivotnost, 
sníţit výpadky a včasně odhalit problém. 
[6] 
Korektivní údrţba 
Proces, během kterého dochází k úpravám zařízení, zlepšování a zvýšení spolehlivosti je 
to proces neustálého zlepšování. Největší překáţkou je trvalý nárok na investice do lidských 
zdrojů a materiálu. Zařízení, které pro bezproblémový chod vyţaduje pravidelné zásahy, je 
nedokonale navrţeno. 
Prevence údrţby 
Je to soubor činností, které by měly vést ke zdokonalení konstrukce zařízení a směřující 
k bezúdrţbovému zařízení. 
Další funkce údrţby: 
1. Řízení materiálu 
 vedení skladových zásob, 
 sledování pohybu náhradních dílů. 
2. Rozvoj schopností 
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 vývoj tréninkového programu, 
 vymezení hlavních schopností pro kaţdou pozici, 
 nalezení slabých míst a jejich odstranění. 
3. Odstranění základní příčiny problému 
-Nalezení a analýza základní příčiny problému metodou 5x proč? 
4. Cena údrţby 
 kontrola rozpočtu, 
 dohled nad cenou dodavatelských prací, 
 celková kontrola ceny práce a materiálu. 
[6] 
3.3.2. Pracovní standardy 
 
V podniku byly vytvořeny a průběţně jsou doplňovány pracovní standardy, které jsou 
rozděleny do následujících úseků. 
 
Obrázek 16: Schéma činností údrţby 
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Tabulka 20: Náplň jednotlivých činností údrţby 
 
Equipment 
master 
Základní záznamy modulu údrţby obsahují informace o funkci, umístění, 
pracovní jádro, zařízení, seznam úkolů apod. Jsou to klíčové informace o 
procesu údrţby. Oznámení, které pochází z equipment masteru, je 
prováděno automaticky vţdy, kdyţ je E. master stabilizovaný. 
 
 
Plánovaná údrţba 
Standardní proces údrţby. Obsahuje zpracované kroky a příkazy- sdělení, 
plánování, určené priority, nápravu a kompletaci. Sdělení je ţádost o 
údrţbu. Plánování je přijetí ţádosti o údrţbu a následné naplánování 
práce. Náprava je plánování podle určených priorit. Hlavní plánování a 
určování priorit jsou konány současně. Samotná práce a její poţadavek 
(obsahuje kód poruchy) je schvalována nadřízeným. 
 
Preventivní 
údrţba 
Aktivity vedoucí k dosaţení cíle údrţby- udrţení zařízení na poţadované 
úrovni. Je rozdělena na rutinní kontrolu a kontrolu důkladnou- přesnou. 
Tvoří ji plán preventivní údrţby, informace zařízení, cyklus kontrol a 
výměn. Údrţba jasně definuje poţadované úkony 
Hlavní investice Proces celkové investice. Před začátkem instalace je zapotřebí 
naplánování a zdokumentování majetku. 
 
Mimořádná 
údrţba 
Proces údrţby určený pro mimořádné situace. Spočívá ve zkráceném 
zásahu. Zde lze vytvářet poţadavek na údrţbu a materiál jednoduchou 
formou. Chybové hlášky MES pomáhají v odhalení poruchy a upozorňují 
na poţadavek údrţby. 
Pořízení Proces pořízení majetku a materiálu pro údrţbu. Zde spadá pořízení, 
řízení a správa majetku a MRP proces (Plánování zdrojů pro výrobu). 
 
Jakmile je vytvořen pracovní standard je začleněn do informačního systému SAP. Pokud 
praxe ukáţe, ţe standard není vyhovující, je upraven.  
[6] 
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Obrázek 17: Schéma plánování údrţbářských činností 
Tabulka 21: Systém pracovních standardů a opatření 
Práce údrţby Porucha Historie 
Při zavádění nového 
výrobního zařízení: 
-Vytvořit pracovní standard 
-Vytvořit pracovní instrukci 
-Zhodnotit pracovní výsledky 
 
Při změně pracovního plánu: 
-Zdůvodnit změnu 
-Přizpůsobit pracovní 
standard 
 
Zkontrolovat nejasnou 
pracovní instrukci a zavést 
protiopatření 
Hodnotit všechny poruchy a 
zaznamenat detaily jako jsou: 
-Příčina, okolnosti, 
protiopatření a výsledek. 
 
 
Registrovat nedodrţení 
stanoveného stupně a 
pracovního času 
 
Kontrolovat abnormálnosti a 
nestabilitu měřících seznamů 
Při zavádění nebo 
nastavování nového 
výrobního zařízení: 
-Zaznamenat nové zařízení 
-Zaznamenat prvky 
bezpečnosti 
 
 
Záznam historie údrţby 
Záznam historie poruch 
Záznam historie činnosti 
Záznam historie ukončení 
 
[6] 
3.3.3. Objednání náhradních dílů a systém čárových kódů 
 
Údrţba má v blízkosti svého pracoviště sklad náhradních dílů, v případě, ţe se náhradní 
díl na skladě nevyskytuje je k dispozicí centrální sklad.  Průběh objednání náhradního dílu a 
jeho cyklus zobrazí následující schémata. 
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Obrázek 18: Cyklus náhradního dílu 
 
 
Obrázek 19: Průběh objednávky 
 
Veškerý pořízený majetek je neprodleně označen čárovým kódem a umístěn na příslušné 
místo. 
[6] 
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Obrázek 20: Princip označení čárovým kódem 
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3.3.4. Ukázka přístupu k mazacímu plánu pomocí aplikace SAP 
 
 
Obrázek 21: SAP modul pro údrţbu-hlavní nabídka 
 
Obrázek 22: SAP zadání kódu určeného pro „Mazací plán“ 
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Obrázek 23: SAP zvolení mazacího plánu pro jeřáby 
 
Obrázek 24: SAP karta „Mazací plán jeřáby“ 
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Obrázek 25: Excel-Přehled činností zahrnující mazací plán 
 
Výše uvedeným způsobem lze získat mazací plán všech jeřábů a zároveň ověřit zda byl 
plán splněn. Obdobným způsobem lze získat znění inspekční prohlídky dle zvoleného 
intervalu. 
3.3.5. Mazací plány a inspekční prohlídky 
 
Pracovník provádějící úkony obsahující mazací plán dostane k dispozici v tištěné formě 
seznam úkonu, které musí splnit. Společně se stručným návodem a obrázky. 
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Obrázek 26: Mazací list s pokyny 
 
Obrázek 27: Mazací list s pokyny 
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Intervaly inspekčních prohlídek jeřábů: 
 týdenní, 
 měsíční, 
 čtvrtletní. 
 
Pro tyto inspekční prohlídky je nutná odstávka jeřábu, která se nejdříve musí projednat s 
vedoucím výroby, aby nezasahovala do výměny lisovacích forem nebo výkladu plechových 
svitků. Jednotlivé inspekční prohlídky mají stanovené kroky, které musí být splněny. 
Výsledek takovéto prohlídky je zaveden do systému SAP a zároveň archivován v papírově 
podobě. 
Týdenní inspekce zařízení se skládá z následujících činností: 
1. Přezkoušení funkce koncových spínačů. 
2. Přezkoušení funkce zařízení pro přetíţení. 
3. Brzdy: funkční zkouška brzd jednotlivě pro kaţdý pohyb, prověřit spolehlivost, 
účinnost (nesmí dojít k prokluzu), případná výměna opotřebených částí. 
4. Kontrola utaţení matic souvisejících s brzdou. 
5. Kontrola brzdové čelisti (obloţení), stav a opotřebení, opotřebení dílů. Obloţení se 
musí vyměnit, jestliţe je jeho hloubka méně neţ 3 mm. 
6. Kontrola brzdový buben- jestliţe se zjistí olej nebo praskliny- musí se vyměnit. 
7. Ocelová lana a upevňovací prvky. Vizuální kontrola zdvihacího lana (poškození, 
přetrhnuté dráty aj.) 
8. Kontrola zajištění kotvících prvků lana na bubnu. 
9. Spodní doraz: kontrola prasklin, studených deformací, opotřebení a volného otáčení 
kladek a háku. 
10. Kontrola kladek- deformací, ostrých hran, čistoty. 
11. Správná funkce pojistky na háku. 
12. Kontrola převodovek- úniků oleje, hluku aj. 
13. Těleso kladky- nesmí být ţádné známky prasklin. 
14. Kontrola dotaţení šroubů pojezdu kočky i jeřábu. 
15. Kontrola kočky, pojezdu jeřábu, nosníků- úlomky, otřepy, čistota. 
16. Kontrola elektrické kabeláţe jeřábu. 
17. Kontrola hlučnosti jeřábu. 
18. Kontrola nestandardního chování jeřábu. 
19. Pro magnet: celková vizuální kontrola mechanických částí, háku, řetězu a zavěšení. 
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20. Pro magnet: kontrola dálkového ovládání a přívodního kabelu k magnetům, zkouška 
funkcí, kontrola elektrického obvodu včetně zásuvky, vodičů a konektorů. 
21. Pro magnet: kontrola pólů magnetů, trhliny, prodření aj. max. do 10%. 
22. Provedení zápisu o Týdenní kontrole do Deníku zdvihacího zařízení. 
Měsíční inspekce zařízení se skládá z následujících činností: 
1. Poháněné komponenty: kontrola stavu koles ohledně opotřebení na vnitřních stranách 
přírub, kontrola stavu ozubených pastorků a koles ohledně poškození a opotřebení. 
Zabezpečení, aby ozubené kolesa měly správný záběr. 
2. Koncové spínače pojezdu: kontrola, zda nejeví známky opotřebení a poškození. 
Zkontrolovat správnou provozní polohu. 
3. Kontrola překročení výšky zdvihu- spodní koncové spínače: kontrola opotřebení a 
poškození. Kontrola správné provozní polohy. 
4. Rozvodné panely: kontrola relé a stykače ohledně fyzického poškození a bezpečnosti. 
V případě zjevných znaků poškození a přehřívaní- vyměnit. Kryty se musí bezpečně 
zavírat. Závěsy panelů a těsnění jemně promazat. 
5. Pokud jsou filtry krytů- očistit/vyměnit. 
6. Hnané komponenty: kontrola stavu koles ohledně známek opotřebení na profile a 
přírubách. 
7. Ocelové lano: kontrola čistoty. Dle potřeby nanesení na celou délku lana mazací tuk. 
Mazací tuk nanášet pouze ve výjimečných případech- ocelové lana zn. Casar obsahují 
uvnitř duši, v níţ je doţivotní náplň tuku. 
8. Dle potřeby promazání kloubů. 
9. Měření průměru jeřábových lan. 
10. Pro magnet: odpor měřený za studena. 
11. Pro magnet: kontrola ocelových krytů, oka závěsů/celé konstrukce, vyrovnání 
magnetů. 
12. Pro nosič svitků: stav pohonu svíraní vidlic, stav kontaktních ploch vidlic, funkce 
snímačů polohy, kontrola výstraţného značení. 
13. Pro nosič svitků: kontrola přístrojů a rozvaděče, kabelové rozvody, dotahování spojů, 
čištění mechanismů ovládací koncové spínače, čištění optiky snímače. 
14. Pro nosič svitků: kontrola těsnosti hydraulické soustavy, hladiny oleje, provozní tlak 
dle manometru. 
15. Kontrola elektrolytu a doplnění destilované vody do záloţních baterií. 
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16. Kontrola funkčnosti záloţního zdroje- baterie musí udrţet kostky po dobu minimálně 
10 minut. 
17. Provedení zápisu o Měsíční kontrole do Deníku zdvihacího zařízení. 
 
Obrázek 28: Ukázka čtvrtletní inspekce 
[6,12] 
3.3.6. Patrol 
 
Pro zvýšení efektivity údrţby a odhalení včasné závady byly sestaveny tzv. Patroly. Tyto 
patroly mají danou trasu a jsou prováděny denně. Pracovník údrţby je povinen určenou trasu 
projít a u kaţdého kontrolního stanoviště se zastavit a provést předepsané úkony, které se 
většinou se skládají ze zrakové a sluchové kontroly. Po ukončení prohlídky na stanovišti, tuto 
prohlídku potvrdí přečtením čárového kódu pomocí PDA a pokračuje dále. Tyto pravidelné 
denní kontroly probíhají od roku 2008. 
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Příklad trasy jeřábů. 
 
Obrázek 29: Schéma Patrol trasy jeřáby 
 
Obrázek 30: Schéma Patrol trasy lis 
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3.3.7. Současný stav a rozpad mostového jeřábu 
 
Tabulka 22: Technická specifikace a rozpad mostového jeřábu 10t x17,9m 
 Hlavní zdvih 
Nosnost 10 000 kg 
Výška zdvihu 11,25 m 
Rychlost 0-16 m/min 
-Motor 
  Typ 4P 3phase TEFC 
  Výkon 37 kW 
  Otáčky 1800 ot./min 
-Brzda 
  Typ AC-DC Magnet 
-Pohon 
  Typ 100WH12MZBBGAAFC 
-Lano 
  Průměr 12,5 mm 
  Typ ČSN 024345.41 
  Počet průřezů 8 
 
Tabulka 23: Technická specifikace a rozpad mostového jeřábu 10t x17,9m 
Technické údaje 
 Pojezd kočky Pojezd mostu 
Rychlost 0-35 m/min 0-40 m/min 
-Motor  
  Typ 4P 3phase VDE 0530 4F48/210 433 
  Výkon 3 kW 2x 2,2 kW 
  Otáčky 1650 ot./min 1500 ot./min 
-Brzda  
  Typ AC-DC MAGNET 
DISC 
 AC-DC MAGNET 
-Pohon  
  Typ 2x SEW F47 
DT90S4BMG 
2x Stahl SF 35 228 
384 
-Pojezdová kola  
  Průměr ⌀250 ⌀250 
 
[10,12] 
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4. Návrh opatření k implementaci 
 
4.1. Vítkovice Mechanika, a.s. 
 
Na základě analýzy a posouzení současného stavu navrhuji následující opatření. 
Pracovníci údrţby by měli provádět tyto činnosti: 
 denní inspekční prohlídky, zaloţené na visuální a sluchové diagnostice údrţbáře, 
 školení obsluhy výrobních a jiných zařízení, 
 provádění preventivních prohlídek u určených strojů, 
 diagnostika technického stavu a stanovení termínu další prohlídky, 
 samotné opravy strojů, 
 modernizace zařízení, 
 vkládání závad a oprav do informačního systému, 
 postupné zavádění trvalé diagnostiky (termo, vibro, tribo-diagnostika), 
 vytváření pracovních standardů, mazacích plánů a návodů pro údrţbu všech strojů. 
[4] 
Důsledným prováděním těchto činností se podaří eliminovat prostoje důleţitých zařízení, 
a tím zabránit přerušení výroby. Pokud by se údrţba neprováděla pravidelně a zodpovědně, 
mělo by to za následek podstatné zvýšení nákladů na opravu, ztráty ve výrobě a případné 
poškození ţivotního prostředí. 
Součásti kaţdého stroje by měly být pokyny o jeho péči, u starších strojů jsou tyto 
pokyny ve většině případů nedohledatelné, tudíţ se spoléhá na zkušenosti údrţbářů. Aby byl 
zajištěn bezporuchový chod stroje a jeho funkce v daných výrobních odchylkách, je důleţité, 
aby se dodrţovaly pravidelné servisní úkony, výměna provozních kapalin a opotřebených 
dílů. Toto vše by se mělo odehrát ještě před tím, neţ dojde k poruše. 
Dalším zásadním krokem je implementace veškerých informací o strojích do 
informačního systému a evidence nákladů na údrţbu. 
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4.2. Slovácké strojírny, a.s. 
 
Z analýzy a posouzení současného stavu vyplývá, ţe v celém podniku jsou zaměstnáni 
pouze 3 údrţbáři, coţ je první obrovský problém. V tak rozsáhlém podniku není moţné, aby 
údrţba o 3 lidech byla schopna udrţovat stroje v provozuschopném a bezpečném stavu. Tudíţ 
navrhuji zvýšit počet pracovníků minimálně na 10 a rozdělit jejich specializaci na strojní a 
elektro údrţbu. Případně zajistit programátora, který bude mít na starosti moderní CNC a 
další stroje. 
Dalším doporučením je začít důsledně sledovat a evidovat poruchy a prostředky 
vynaloţené na jejich odstranění. Bez evidence poruch se obtíţně nalezne opakující se porucha 
a odstraní její příčina. 
       Jiná doporučení: 
 modernizace informačního systému, aby bylo moţno vést záznamy o strojích, 
 vytvořit seznam strojů a uspořádat dokumentaci na jedno místo, nejlépe v elektronické 
podobě, 
 začít vytvářet mazací plány a návody pro údrţbu strojů, 
 u důleţitých strojů zavést trvalou diagnostiku, 
 začít provádět pravidelné inspekční prohlídky, 
 vytvořit návody pro kontroly a opravy. 
Tyto doporučení by měly podstatně sníţit odstávky strojů a výrazně sníţit počet oprav po 
poruše. Oprava po poruše je nejnákladnější oprava, jelikoţ je ve většině případů nečekaná a 
zajištění opravy je spojené např. s rychlou objednávkou náhradního dílu, která 
obnáší výraznou přiráţku k ceně dílu. 
[1,2] 
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4.3. Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
 
Z analýzy a posouzení současného stavu je zřejmé, ţe společnost si je vědoma významu 
údrţby a věnuje této problematice značné úsilí. Po vyhodnocení navrhuji následující opatření: 
 u problémových strojů zavést trvalou diagnostiku, 
 postupně vytvářet a zavádět do systému SAP informace a výkresy všech strojů, 
 získat od dodavatelů výkresovou dokumentaci, 
 integrovat do podniku graficky třídicí systém (GTS), 
 vytvořit pracovní standardy a časově vyhodnotit jednotlivé pracovní úkony údrţby, 
 vytvořit návody pro opravy, 
 detailně sledovat náklady na údrţbu jednotlivých strojů. 
Aplikace těchto kroků do praxe podstatně zvýší operativní zásah údrţby, před poruchou a 
pokud k poruše dojde, budou potřebné informace pro její odstranění na jednom místě. 
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5. Zpracování a ukázka metodiky řízení údržby 
 
Během analýzy rozpadu jeřábu se objevil nový prvek, který dříve nebyl pouţíván. Jedná 
se o paralelní pohon kol. Tento pohon je v jednom celku, má nízkou hmotnost a snadno se 
vymění. 
Pohon se skládá z: 
 pouzdra, 
 loţisek, 
 motoru, 
 hřídele, 
 pohonu. 
Pohon je přímo napojen na pojezdové kolo. 
 
 
Obrázek 31: Paralelní pohon 
[17] 
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5.1. Návrh metodiky pro řízení údržby jeřábu 
 
Pro účel snadného přístupu k dokumentaci, výkresům, pracovním plánům, mazacím 
plánům a dalším informacím navrhuji pouţít aplikaci, která bude integrovaná do řídicího 
systému podniků. Aplikace by mohla vypadat následovně a pro demonstraci jsem si vybral 
jeřáb D ve společnosti Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o., který je umístěn na 
lisovně s nosností 10 tun. 
Jeřáb je zde rozdělen dle skutečného rozpadu zařízení. 
 
Obrázek 32: Hlavní nabídka aplikace pro řízení a správu údrţby 
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Pro potřebu ukázky pouţití jsem si vybral snímač pohybu, který se nachází na 
mechanismu hlavního zdvihu. Mechanismus hlavního zdvihu je dále rozdělen: 
 elektro část, 
 konstrukce, 
 strojní část. 
 
Obrázek 33: Výběr poloţky „Snímač pohybu“ 
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Po výběru karty „Snímač pohybu“ se dostaneme do nabídky, ze které zjistíme krátký 
popis funkce snímače pohybu, jeho umístění, intervaly prohlídek a další. 
 
Obrázek 34: Karta „Snímače pohybu“ 
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V této části také můţeme snadno získat potřebnou dokumentaci po kliknutí na záloţku 
„Výkres“ ve formátu *.pdf, případně přímo výkresy formátu *.dwg, které je moţno upravovat 
pomocí aplikace jako je například AutoCad. Další moţnosti je získání technických 
specifikací, doporučení a návodů výrobce, tyto informace lze získat po kliknutí na záloţku 
„Dokument“ dokumenty mohou byt uloţeny v libovolném formátu. 
 
 
Obrázek 35: Ukázka přístupu k výkresové dokumentaci a technické specifikaci 
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Další funkce, kterou aplikace nabízí je vkládání, vytváření a úprava pracovních činností, 
které jsou spojeny s danou poloţkou. V nabídce můţeme spatřit intervaly kontrol a dalších 
činností. Veškeré činnosti jsou časově ohodnoceny na základě zkušeností a skutečných časů 
provedených operací. Ke kaţdé činnosti je také vygenerován seznam pomůcek, které bude 
pracovník potřebovat k jejímu provedení.  
V případě, ţe chceme provést kontrolu, která je nutná 1x měsíčně, klikneme na poloţku 
„Kontrola 1x měsíčně“ a následně se nám zobrazí seznam úkonů a schéma, které je potřebné 
k provedení kontroly. 
 
 
Obrázek 36: Výběr z nabídky činností 
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Pracovník údrţby má následně k dispozici návod a schéma prací, které obsahuje kontrola 
1x za měsíc. 
 
Obrázek 37: Činnosti, které obsahují kontrolu 1x měsíčně 
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6. Celkové zhodnocení řešení 
 
Z provedené analýzy a posouzení současného stavu údrţby v jednotlivých podnicích je 
moţno konstatovat, ţe navrţený systém, který je výstupem z úkolů MPO a postupně 
doplňovaný při řešení dalších úkolů, případně HS (Hospodářské smlouvy s podniky) je plně 
aplikovatelný do průmyslových podniků, tak jak je naznačeno v některých článcích a kurzech 
vydaných doc. Ing. Josefem Novákem, CSc. Jejich souhrn je moţno nalézt na webové adrese 
cp.forever.cz. 
[18] 
Z provedené analýzy dále vyplývá, ţe údrţba by měla postupně směřovat k zavádění 
totálně produktivní údrţby (TPM) a v delším horizontu dosaţení zvýšení provozuschopnosti 
výrobních zařízení, sníţení nákladů na vlastní údrţbu a tím i zvýšení efektivnosti a 
konkurenceschopnosti jednotlivých výrobních organizací. 
Navrţená řešení vyplývající z diplomové práce jsou kromě ověřené moţnosti 
implementace TPM  zhruba popsána v kapitole 4 pro jednotlivé podniky.  Z hlediska 
implementace subsystému (CAS a GTS), které jsou součásti navrhovaného celkového 
systému řízení údrţby, doporučuji následující postup: 
Vítkovice Mechanika, a.s. 
Systém GTS je zpracován viz. citace. Zbývá digitalizovat archív součásti odpovídající 
potřebám údrţby pro jednotlivé stroje a zařízení. 
[18] 
Systém CAS je z velké části plně aplikovatelný na podmínky Vítkovic, viz. citace. 
odhadem cca. 60%. Při postupné aplikaci TPM do praxe mohou být postupy systému CAS 
redukovány na činnosti odpovídající proaktivní údrţbě.  
[18] 
Slovácké strojírny, a.s. 
Systém GTS můţe být výhodně aplikovatelný pro jeřáby, protoţe Slovácké strojírny, jako 
výrobce jeřábů, mají jiţ dnes velkou část výkresové dokumentace v digitální podobě. Je 
potřeba jen provést digitalizaci součásti pro potřeby údrţby. 
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Hyundai Motor Manufacturing Czech, s.r.o. 
Systém GTS je stejně, jako v jiných organizacích, aplikovatelný do údrţbářské praxe. 
Pracovníci, kteří zabezpečují přípravu údrţby, vidí potřebu mít rychlý a snadný přístup k 
potřebné výkresové dokumentaci pro operativní výrobu náhradních dílů i informace o 
součástech daných normami ČSN případně jinými (loţiska, těsnění atd.), tyto informace jim 
poskytuje právě systém GTS. Je jen nutné provést digitalizaci pro potřeby údrţby. 
Systém CAS je u velké části výrobních strojů a zařízení aplikovatelný na podmínky 
v Hyundai. Z rozboru vyplývá, ţe pracovníci jiţ mají zpracované standardy, které systém 
CAS obsahuje a pro některé konstrukční celky a zařízení tyto standardy průběţně 
zpracovávají. Zpracované standardy v Hyundai jsou pouze pro inspekční prohlídky vizuálního 
charakteru. Vzhledem k tomu, ţe není prováděna diagnostika a opravy jsou prováděny po 
poruše bez předem zpracovaných technologických postupů. Pro tyto činnosti by bylo moţno 
vyuţít aplikaci CAS. 
Poznatky, které jsem během tvorby diplomové práce nabyl, byly pro mne velice přínosné 
a poučné. Během návštěv a konzultací v různých podnicích mě překvapila a pomohla ochota 
všech konzultantů a dalších osob, se kterými jsem se setkal. Všichni mi potvrdili, ţe v dnešní 
době se na údrţbu nedbá, ale vidí přínos v takto zpracované metodice údrţby. Tudíţ bych 
všem zmíněným doporučil aplikovat naznačený způsob řízení údrţby a tím se pečlivěji a 
efektivněji starat o svůj investiční majetek. 
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